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AnsprUche: 




^yWerkzeug mit einem mindestens eine vorzugsweise wendelf omui; 
verlaufende Spannut aufweisenden Schneidenteil und einem Schafl 
zum auswechselbaren Einspannen des Werkzeuges in einem Werks&cug- 
halter , 

d a d u rch gekennzeichnet, 

daB der durchgehend Uber seine gesamte L&nge genutete Schneidun- 
teil (1) auf einem Teil seiner Lange in einer eine zentrischc 
Offnung aufweisenden Schaftbuchse (4) angeordnet ist,die mit 
einem der Spannut (2) des Schneidenteils (1) entsprechendcn 
Vorsprung (5) formschliissig in den Schneidenteil (1) ein^reirt „ 

2. Werkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafl der 

Schneidenteil (1) in die mit einem die Spannut (2) des Schneiden- 
teils (1) ausfullenden Vorsprung (5) versehene .'ichaftbuchue (4) 
formschlUssig eingesetzt ist. 

3* Werkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB der die 
Spannut (2) des Schneidenteils (1) ausfiillende Vorsprung ('j) der 
Schaftbuchse (4) mindestens teilweise durch Aus^ieBen herj/Xv.leiH 
ist ■ 

4„ Werkzeug nach Anspruch 3> dadurch gekennzeichnet , daB ein TeiJ dec; 
die Spannut (2) des Schneidenteils (1) ausfullenden Vorsprung 
(5) durch mindestens einen Nocken (6) gebildet ist, der am Hucken 
der Spannut (2) angreift. 

5. Werkzeug nach mindestens einem der Ansprilche 1 bis 4, dadurch 

gekennzeichnet, daB der Schneidenteil (1) mit einem innerhalb der 
Schaftbuchse (4) liegenden VerlSngerungssttick (7) vcrochen J Lit, • 

6« Werkzeug nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet , daB der Schnei- 
denteil (1) und das VerlSngerungsstiick (7) durch die Mchaf'tbuchae 
(4) zusammengehalten sind 0 



130021/0508 





2946103 



-2- 



7. Werkzeug nach den Ansprttchen 1,5 Oder 6,dadurch gekennzeichnet, 
da8 die Schaftbuchse (4) insgesamt durch GieBen hergestellt ist, 

8. Werkzeug nach den Ansprttchen 1,3 oder 7,dadurch gekennzeichnet, 

dafl das GieBmaterial ein. Kunststof f ist. 

9. Werkzeug nach mindestens einem der AnsprUche 1 bis 8,dadurch 
gekennzeichnet ,daB die Schaftbuchse (4) mit einer die Spannut (2) 
des Schneidenteils (1) veriangernden Auslaufnut (11) versehen ist 0 

10. Werkzeug nach mindestens einem der AnsprUche 1 bis 8,dadurch 
gekennzeichnet, daB die Schaftbuchse (4) mit einem in die freie 
Spannut (2) des Schneidenteils (l) eingreif enden Ubergangssttick 
(12) ausgebildet ist. 



W/br 
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Werkzeug 



Die Erfindung betrifft ein Werkzeug mit einem mindestens eine 
vorzugsweise wendelfflrmig verlaufende Spannut aufweisenden 
Schneidenteil und einem Schaft zum auswechselbaren Einspannen 
des Werkzeuges in einem Werkzeughalter. 

Derartige Werkzeuge sind bekannt. Sie werden entweder einstUckitf 
hergestellt oder aus zwei Teilen zusammengesetzt ,wobei im let/.Lu- 
ren Fall die Moglichkeit besteht,den Schaftteil aur> preiswerLet-em 
Material herzustellen. 

Bei den bekannten,aus zwei Einzelteilen bestehenden Werkzeugen 
erfolgt die Verbindung zwischen dem Schneidenteil und dem Schart- 
teil dadurch,daB diese beiden Teile an ihren StirnflSchen mit- 
einander verschweiBt werden, Ein derartiger SchweiBvorgang erfordert 
einerseits eine prSzise Ausrichtung der beiden Teile zueinander 
und einen gewissen Bearbeitungsaufwand und stellt andererseits 
eine ungunstige Verbindung dar,weil die beiden Teile nur an ihrur 
verhSltnismSBig kleinen Stirnfl&che miteinander verbunden sind, 
obwohl das gesamte in den Werkzeugschaft eingeleitete Drehmomenl 
uber diese Verbindung auf den Schneidenteil Qbertra^en werden mutt. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde,ein Werkzeug der ein^anga 
beschriebenen Art derart weiterzubilden,daB es nicht nur einfacher 
und preiswerter hergestellt werden kann,sondern trotz einer mehr- 
teiligen Herstellung in der Lage ist,h<3here Drehmomente vom Schafl- 
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teil auf den Schneidenteil ohne die Gefahr einer ZerstSrung Oder 
BeschSdigung Ubertragen zu kfinnen. 

Die Lflsung dieser Aufgabenstellung durch die Erfindung ist dadurch 
gekennzeichnet ,daB der durchgehend Uber seine gesamte Lftnge genutete 
Schneidenteil auf einem Teil seiner Lflnge in einer eine zentrische 
Offnung aufweisenden Schaftbuchse angeordnet ist, die mit einem der 
Spannut des Schneidenteils entsprechenden Vorsprung formschlUssig 
in den Schneidenteil eingreift. 



Durch die erf indungsgeraSBe Ausbildung, die sich auch fUr mit KUhl- 
kanSlen versehene Werkzeuge eignet,wird erreicht, daB der aus hoch- 
wertigem Material bestehende Schneidenteil verdrehsicher in dem als 
Buchse ausgebildeten Schaftteil gehalten wird,wobei die Obertragung 
des in den Schaftteil eingeleiteten Drehmoments auf den Schneiden- 
teil durch formschlUssig ineinandergreifende Teile von Schaftteil 
und Schneidenteil erfolgt. Hierbei ist es gleichgultig,ob der Schnei- 
denteil eine Oder mehrere axiale oder wendelfOrmig verlaufende 
Spannuten besitzt,da bereits bei einer axial verlaufenden Spannut 
durch die erf indungsgemSfle Ausbildung eine formschlUssige Verbindung 
mit grofler Ubertragungsf lfiche erreicht wird« SelbstverstSndlich 
wird die Ubertragungsf ISche gr8Ber,wenn der Schneidenteil mehrere, 
vorzugsweise wendelftfrmig verlaufende Spannuten besitzt, 

GemSB einem weiteren Merkmal der Erfindung kann der Schneidenteil 
in die mit einem die Spannut des Schneidenteils ausftillenden Vor- 
sprung versehene Schaftbuchse formschlUssig eingesetzt sein« Dies 
erforderb zwar eine korrespondierende Ausbildung zwischen der Quer- 
schnittsform des Schneidenteils und der zentrischen Offnung der 
Schaftbuchse, ergibt aber eine einfache Verbindung, die beispielsweise 
durch einen Schrumpfvorgang noch verbessert werden kann. 

Alternativ zu der voranstehend erlSuterten Ausf Uhrungsform kann 
erfindungsgemSB der die Spannut des Schneidenteils ausfUllende Vor- 
sprung der Schaftbuchse mindestens teilweise durch AusgieBen herge- 
stellt sein. Bei dieser Ausf Uhrungsform kann die Schaftbuhse im ein- 
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fachsten Fall mit einer zylindrischen Offnung versehen sein, 
andererseits jedoch auch in die Spannuten des Schneidenteils 
hineinragende Vorsprilnge besitzen, deren Querschnitt in einem 
Achsschnitt kleiner ist als der entsprechende Querschnitt der 
jeweiligen Spannut, so dafl der verbleibende Raum aus^egossen wird. 

Bei einer Weiterbildung dieser erfindungsgemSBen Ausf Uhrungsfortn 
kann erf indungsgemSB ein Teil des die Spannut des Schneidenteils, 
ausfullenden Vorsprung durch mindestens einen Nocken gebildet sein, 
der am RUcken der Spannut angreift. Durch diesen Nocken wird eine 
unmittelbare Anlage der Schaftbuchse am Schneidenteil bewirkt,so 
dafi das durch AusgieBen eingebrachte FUllmaterial nicht das gesamte 
Drehmoment Ubertragen muB. Der Nocken kann bei dieser erf indungs^e- 
maBen Ausf Uhrungsforrn in axialer Richtung kiirzer sein als die von 
der Schaftbuchse aufgenommene LSnge des Schneidenteils • AuBerdern 
ist es m5glich,mehrere derartige Nocken vorzusehen,die mit axialom 
Abstand voneinander in dieselbe Spannute eingreifen oder durch oinen 
Versatz in Umfangsrichtung am Riicken jeweils einer anderen Spannut 
angreifen* 

Auch bei dem erf indungsgemSfi ausgebildeten Werkzeug kann zur liltiupa- 
rung des teuren Materials ftir den Schneidenteil der Schneidenteil 
mit einem innerhalb der Schaftbuchse liegenden VerlSngerungsstiiok 
versehen sein. Da dieses VerlSngerungsstuck aus preiswerterem Material 
hergestellt sein kann,ergibt sich durch diese Weiterbildung^der UrTin- 
dung eine preiswertere Ausfuhrung fUr das Werkzeug. Andererseitr. 
besteht bei dieser Ausf iihrungsform die Moglichkeit ,bei mit Kilhl- 
kanSlen versehenen Werkzeugen durch die Verwendung eines VerlSn» r ,orunEB- 
stuckes im Schaftteil des Werkzeuges KuhlkanSlle auszubilden,dio 
bezUglich ihrer Form und/oder Lage von den KtihlkanSlen ini Schneiden- 
teil abweichen. 

Durch die erf indungsgemSfle Verwendung einer Schaftbuchse ist ec woi- 
terhin mcglich,von einer VerschweiBung des Veriangerungsstuckes 
mit dem Schneidenteil abzusehen und den Schneidenteil sowie das Ver- 
lSngerungssttick ausschliefllich durch die Schaftbuchse zusammenzuhplten. 
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Hierdurch entfSllt ein aufwendiger Bearbeitungsrcgang, der bei rait 
KUhlkanSlen versehenen Werkzeugen zusatzlich den Nachteil hat, daB 
sich die KUhlkanSle im Bereich der TrennflSche durch beim SchweiBen 
eindrigendes Material siusetzeru 

GemSB einem weiteren Merkmal der Erfindung kann die Schaftbuchse 
insgesamt durch GieBen hergestellt seiru Hierbei ergibt sich selbst- 
tatig eine Anpassung des Querschnittes der Schaftbuchse an die jewei- 
lige Kontur des Schneidenteils. Das GieBmaterial muB nicht zwangslSu- 
fig ein metallischer Werkstoff sein,sondern kann auch aus einem ge- 
eigneten Kunststoff bestehen. 

Durch die erfindungsgem&Be Ausbildung des Werkzeuges ist es insbe- 
sondere im Hinblick auf die Steigerung des Ubertragbaren Drehmoments 
mtfglich, das Werkzeug zur Herstellung tieferer Bohrungen zu verwenden. 
Hierbei ist es vorteilhaft ,wenn die Schaftbuchse mit einer die Span- 
nut des Schneidenteils veriangernden Auslaufnut versehen ist,welche 
die Spanabfuhr begUnstigt. GemSB einem weiteren Merkmal der Erfin- 
dung kann die Schaftbuchse auch mit einem in die freie Spannut des 
Schneidenteils eingreifenden UbergangsstUck ausgebildet sein.Diese 
erfindungsgemSBe Ausgestaltung vermeidet einen scharfkantigen Ober- 
gang zwischen der Spannut des Schneidenteils und dem Werkzeugschaft 
und lenkt die SpSne nach aufien ab,so daB ein SpSnestau vermieden wird, 
ohne daB der Schaftteil mit Auslaufnuten versehen ist. 

Obwohl sich die voranstehend geschilderten Ausgestaltungen eines 
erfindunp;sgemaBen Werkzeuges insbesondere fUr Spiralbohrer eignen, 
kann das erfindungsgemSBe Werkzeug auch fiir jeden anderen Zweck ein- 
gesetzt werden,da die Erfindung nicht an die Verwendung mehrerer 
wendelfttrmig verlaufender Spannuten gebunden ist, Es werden somit 
auch Werkzeuge mit nur einer axialen Spannut umfaBt. 

Auf der Zeichnung sind fUnf AusfUhrungsbeispiele des erfindungsgemfls- 
sen Werkzeuges dargestellt ,wobei dieses Werkzeug jeweils als Spiral- 
bohrer mit innenliegenden KUhlkanSlen ausgebildet ist. Es zeigen; 
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Fig. 1 eine teilweise geschnittene Seitenansicht einer eruten 
AusfUhrungsform, 

Fig. 2 einen Querschnitt gemSB der Schnittlinie II-II 
in Fig.l; 

Fig. 3 eine teilweise geschnittene Seitenansicht einer zweiten 
AusfUhrungsform, 

Figo 4 einen Querschnitt gemSB der Schnittlinie IV-IV 
in Fig. 3; 

Figo 5 eine teilweise geschnittene Seitenansicht einer dritten 
Ausfuhrungsform, 

Figo 6 einen Querschnitt gemaB der Schnittlinie VI-VI 
in Fig. 5* 

Fig. 7 einen Querschnitt gem&B der Schnittlinie VII-VII 
in Fig. 5; 

Fig. 8 eine Seitenansicht einer weiteren Ausf uhrungsform, 

Fig. 9 einen Teilschnitt gemSB der Schnittlinie IX-IX 
in Figo 8; 

Fig. 10 eine Seitenansicht einer ftinften AusfUhrungsform und 

Fig. 11 einen Teilschnitt gemaB der Schnittlinie XI-XJ 
in Fig.10. 

Bei alien Ausfuhrungsformen besteht das als Spiralbohrer darge- 
stellte Werkzeug aus einem Schneidenteil l,der im FlieBpreBver- 
fahren mit zwei wendelformig verlaufenden Spannuten 2 und zwei inncn- 
liegenden KUhlkanSlen 3 hergestellt ist. Zum Einspannen des Schneiden- 
teils 1 in einem Werkzeughalter ist der durchgehend Uber seine »re- 
samte LSnge genutete Schneidenteil 1 auf einem Teil seiner Lto^c 
in einer eine zentrische Offnung aufweisenden Schaftbuchse 4 ari;;;o- 
ordnet,deren Lange und Kontur dem jeweiligen Einsatzzweck des Werk- 
zeuges angepaBt ist. Obwohl bei sSmtlichen Ausf uhrungsbeispielen der 
Zeichnung die AuBenform der Schaftbuchse 4 zylindrisch ist,kann sie 
abweichend von dieser Darstellung jede beliebige Form besitzen,bei- 
spielsweise die Form eines Morsekegels. 

Beim ersten AusfUhrungsbeispiel nach den Fig.l und 2 ist der Schneiden- 
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teil 1 in die mit ***** die beiden Spannuten 2 des Schneidenteils 
1 ausfUllenden VorsprUng*5 versehene Schaftbuchse 4 formschlUssig 
eingesetzt. Wie insbesondere Fig.2 erkennen laBt,besitzen die Vor- 
sprUnge 5 eine den Spannuten 2 entsprechende Form,so<feB die Schaft- 
buchse 1 in der Art einer Mutter auf den Schneidenteil 1 aufge- 
schraubt werden kann. Die endgUltige Verbindung zwischen Schneiden- 
teil 1 und Schaftbuchse 4 kann hierbei dadurch verbessert werden,daB 
ein Aufs«hrumpfen erfolgt,so daB die formschlUssige Verbindung 
derart erzeugt wird, daB bei axialen Spannuten keine Relativbewegung 
in axialer Richtung und bei wendelfSrmigen Spannuten keine Verdre- 
hung in Umfangsrichtung zwischen dem Schneidenteil 1 und der Schaft- 
buchse auftreten kann. 

Bei der zweiten Ausfilhrungsform nach den Pig. 3 und 4 besitzt die 
Schaftbuchse H Nocken 6, die in die Spannuten 2 des Schneidenteils 1 
hineinrapen und am RUcken dieser Spannuten 2 anliegen,wie durch den 
die Drehrichtung des Werkzeuges andeutenden Pfeil in Fig. 4 dargelegt 
iat. Da die Nocken 6 nur einen Teil des Spannutenqurschnittes ausfUl- 
len,wird nach dem Einsetzen des Schneidenteils 1 in die Schaftbuchse 
H der verbleibende Raum zwischen diesen beiden Teilen durch AusgieBen 
gefailt,wobei dieses GieBmaterial den restlichen Teil der VorsprUnge 
besitzt, welche die formschlUssige Verbindung zwischen Schaftbuchse 4 
und Schneidenteil 1 ergeben. Als GieBmaterial kann neben einem 
Metall Oder einer Metallegierung auch ein geeigneter Kunststoff 
verwendet werden. 

Die dritte Ausfilhrungsform nach den Fig.5 bis 7 zeigt einen wendel- 
formig genuteten und mit innenliegenden KUhlkanalen 3 versehenen 
Schneidenteil l,der mit einer Vaiangerung 7 versehen ist.Diese Ver- 
langerung 7 besitzt axial verlaufende KQhlkanale 8 und eine zentrale 
Ausnehmung 9 an ihrer Stirnf lache,die beim ZusammenfUgen des Schnei- 
denteils 1 und der Verlangerung 7 eine zuverlassige Verbindung zwi- 
schen den wendelfennig verlaufenden KUhlkanalen 3 des Schneidenteils 1 
und den axial verlaufenden KUhlkanalen 8 der Verlangerung 7 sicher- 
stellt. Hei dieser AusfUhrungsform wird die Schaftbuchse 4 insgesamt 
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durch GieBen hergestellt ,wobei wiederum ein geeigncter Kunststoff 
als GieBmaterial Verwendung finden kann. Dieses GieBmaterial 
bildet im Bereich der von der Schaftbuchse 4 aufgenommenen Teil- 
lange des Schneidenteils 1 die in Fig. 6 erkennbaren Vorsprtlnge 5. 
Durch eine geeignete Ausbildung der Mantelf lache der Verlangerung 7 
kann bei dieser Ausfiihrungsform erreicht werden.daB der Schneidenteil 

I und die Verlangerung 7 ausschlieBlich durch die Schaftbuchse 4 
zusammengehalten werden. Urn ein Eindringen von GieBmaterial in die 
Ausnehmung 9 zu verhindern.ist die Verlangerung 7 mit einem den Rand 
des Schneidenteils 1 umgreifenden Ansatz 10 versehen. 

Die Fig. 8 und 9 zeigen eine die Spannut 2 des Schneidenteils 1 
verlangernde Auslaufnut 11 in der Schaftbuchse 4. niese Auslaufnut 

II verbessert die Spaneabfuhr und verhindert einen unerwilnschton 
Spanestau,der insbesondere dann auftritt ,wenn das Werkzeug fiir 
tiefere Bohrungen Verwendung f indet . 

Dieselbe Wirkung,namlich eine verbesserte Spaneabfuhr durch Vcrnci- 
dung eines scharfkantigen Uberganges zwischen den Spannuten 2 <les 
Schneidenteils 1 und der Schaftbuchse 4 wird durch ein Uberganiis- 
stuck 12 erreicht .welches gemaB dem AusfUhrungsbeispiel nach don 
Fig. 10 und 11 jeweils in eine freie Spannut 2 des Schneidenteils 1 
eingreift. Dieses mit einer gerundeten Oberf lache ausgebildete 
Ubergangs stuck 12 lenkt die in den Spannuten 2 auf steigenden SpSne 
nach auBen ab und vergroBert zusatzlich die Flache ,welche einen 
formschlussigen Eingriff zwischen Schneidenteil 1 und Schaftbuchse 
4 bildet. 
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Bezugszif f ernliste : 



1 Schneidenteil 

2 Spannut 

3 KUhlkanal 

4 Schaftbuchse 

5 Vorsprung 

6 Nocken 

7 VerlSngerung 

8 KUhlkanal 

9 Ausnehmung 

10 Ansatz 

11 Auslaufnut 

12 UbergangsstUck 
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